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10 Hauni Maschinenbau AG, Kurt-A.-K6rber-Chaussee 8 - 32, 

21033 Hamburg 

Filteransetzmaschine mit doppelter Belagpapierzufuhr 

15 

Beschreibunfl 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vereinigen von Raucharti- 
kelkomponenten sowie eine Maschfne der tabakverarbeitenden In- 
20 dustrie, insbesondere Filteransetzmaschine. 

In Filteransetzmaschlnen wird zwischen geschnittenen und langs- 
axial beabstandeten Tabakstocken jeweils ein Filterstuck bzw. 
Mundstuck eingelegt, wobei anschtie&end ein beleimtes Verbin- 

as dungsblattchen an die zusammengestellte Zigarette-Mundstuck- 

Zigarette-Gruppe angeheftet wird. Dabei wird das beleimte Verbin- 
dungsbiSttchen Qber eine Saugwalze elner Belagelnrichtung mit ei- 
nem definierten Teilungsabstand der Zigarette-Mundstuck-Zigarette- 
Gruppe zugefuhrt. Ein definierter Teilungsabstand ist der verge- 

30 wahlte Abstand der Zigarette-Mundstuck-Zigarette-Gruppen, der 

grofier ist als das Verbindungsblattchen lang ist. 
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Verfahren und Vorrichtung der vorstehend bezeichneten Art dienen 
insbesdndere zur Konfektionierung von auf einer sogenannten Fll- 
teransetzmaschlne queraxial gefdrderten Filterzigaretten. Deren 
Leistung bezuglich der pro Zeiteinheit hergesteliten und ausgesto- 
s ^fienen Partlkel hat slch Im Laufe der Zelt Immer wleder sprunghaft 
erhoht bzw. musste der gestiegenen Lelstungsfahigkeit der vorge- 
schalteten Zigarettenstrangmaschine angepasst werden. 

Im Dokument DE-C-39 58 137 (entspricht US-5,054,346) ist ein Be- 
io lagpapieraggregat einer Filteransetzmaschrne beschrieben. Hierbei 

wird das beleimte Belagpapier als endloser Belagpapierstreifen zu- 
gefuhrt und rnittels einer Schnefdvorrichtung In Efnzelbiattchen bzw. 
Verbindungsblattchen geschnitten. Nach dem Schnitt werden diese 
Verbindungsblattchen vereinzelt und auf die Fordergeschwindigkeit 
is der portfonsweise transportierten Zigaretten-Filter-Zlgarette- 

Gruppen gebracht. 

In DE-A-196 26 679 (entspricht US-5, 715,838) ist eine Fllteran- 
setzmaschine fur eine Doppelstrang-Zigarettenherstellungsmaschi- 
zo ne beschrieben, bei der zwei verschiedene Forderwege der Tabak- 

artikel fur das Anheften und das Umrollen der Belagblattchen vor- 
gesehen sind. 

Ferner ist aus EP-A-1 108 369 bekannt, Zigarette-Filter-Zigarette- 
25 Gruppen mit einem Belagblattchen zu versehen, Indem nur Jede ers- 

te Gruppe einer Folge von Zigarette-Filter-Zigarette-Gruppen auf 
einer ersten Trommel mlt einem Belagblattchen eines ersten Belag- 
apparates versehen wird und jede zweite Gruppe aus dem Forder- 
weg der ersten Gruppe herausgefordert wird und auf einer zwelten 
30 Trommel mit einem Belagblattchen eines zweiten Belagapparates 

versehen wird. Die Umrollung der beiden separaten Gruppen mit 
den Blattchen erfolgt nachfolgend in getrennten Rolleinrlchtungen. 
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Erst nach der jeweiligen Umrollung werden die Gruppen wieder zu 
einer alternierenden Folge von Gruppen zusammengefOhrt. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik rst as Aufgabe der vor- 
s liegenden Erfindung, eine hohe ProduktqualitSt von Rauchartikeln, 

auch bei hoheren Produktionslelstungen, an einer Filteransetzma- 
schine zu gewahrleisten, wobei der Aufwand fur die Konstruktion 
moglichst gerlng gehalten werden soli. 

10 Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zum Verelnigen von 

Rauchartikelkomponenten, bei dem die Artikel elner ersten und 
zweiten Gruppe mit Zigarette-Mundstuck-Zfgarette-Gruppen einer 
ersten Belageinrlchtung zugefuhrt und die Artikel der ersten Gruppe 
Jewells mlt elnem Verbindungsblattchen versehen warden, nachfol- 

15 gend die Artikel der ersten und zweiten Gruppe einer zweiten Be- 

lageinrichtung zugefuhrt werden und die Artikel der zweiten Gruppe 
jeweils mit efnem Verbindungsblattchen versehen werden und dass 
die Artikel der ersten und zweiten Gruppe in einer Rolleinrichtung 
von den Verbindungsblattchen umwickelt werden. 

20 

Durch das Vorsehen zweier Belagapparate an elner einbahnigen 
Filteransetzmaschine wird die Produktionsleistung erhoht, da die 
Zufuhr der Belagblattchen zwelbahnig erfolgt, so dass jede erste 
Artikelgruppe vom ersten Belagapparat und jede zwerte Artlkelgrup- 

25 pe vom zweiten Belagapparat mit einem Belagblattchen versehen 

wird. Hierdurch kann die Fordertrommel bzw. das Fordermittel mit 
einer hOheren Geschwlndigkeit betrieben werden. Somit werden die 
Belagblattchen an die jewelllge Artikelgruppe zuverlasslg angehef- 
tet, so dass die Qualitat bei der Herstellung der Zigaretten gestei- 

30 gertwird. 

Vorteilhafterweise ist dabei vorgesehen, dass die Verbindungsbiatt- 
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chen wahrend der Forderung der Artikelgruppen auf einem Forder- 
mittel an die Artikel ubergeben werden. Durch die Fdrderung der 
Artikel auf einem einzigen Fordermittel und dem gleichzeitigen An- 
bringen der Verbindungsblattehen auf den Artikelgruppen, wird der 
bauliche Aufwand erheblich reduziert. Es 1st in diesem Fall nicht no- 
tlg. dass die Artikelgruppen verschiedene Forderwege haben mus- 
sen, urn mlt einem Belagblattchen versehen zu werden. 

Eine weitere Verbesserung wird dadurch erreicht, dass die Verbin- 
dungsblattehen nach der Ubergabe an die Artikel teilweise angelegt 
werden. Das Anlegen eines freien Endes eines Verbindungsblatt- 
chens an eine Zigarette-Filterstuck-Zigarette-Gruppe 1st in der euro- 
paischen Patentanmeldung Nr. 020 235 24.8 beschrieben. Dabei ist 
fur das Anlegen des einen freien Endes eines Verblndungsbiatt- 
chens an einen Tabakartikel ein Faltstern oder ein sogenannter 
Rollstern vorgesehen. 

In einer Weiterbildung werden die Artikel der ersten und zweiten 
Gruppe vor der Ubergabe des Verbrndungsblattchens an die erste 
Gruppe alternierend auf dem Fordermittel angeordnet. 

Giinstig ist es ferner, wenn die Verbindungsblattehen an die Artikel 
der ersten und/oder zweiten Gruppe mit einer konstanten Ge- 
schwindigkeft ubergeben werden. 

Insbesondere werden die Artikel der ersten und zweiten Gruppe 
wenigstens zwlsohen der ersten Belageinrichtung und der Rolleln- 
richtung mit dem gleichen Tellungsabstand gefdrdert. 

Die Aufgabe wird ferner gelost mlttels einer Maschine der tabakver- 
arbeitenden Industrie, insbesondere Filteransetzmaschine, die da- 
durch weitergeblldet 1st, dass fQr eine erste und zweite Gruppe von 
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Zigarette-Mundstiick-Zigarette-Gruppe jeweils eine Belageinrich- 
tung, die in Forderrichtung der Artikelgruppen hintereinander ange- 
ordnet sind, und eine gemeinsame RolJeinrichtung vorgesehen sind. 

Gemafi dem Erfindungsgedanken werden Belagpapierblattchen 
zweibahnlg an einer elnbahnlgen Fllteransetzrnaschine zugefiihrt, 
so dass die Maschine mit einer hoheren FSrdergeschwindigkeit be- 
trieben werden kann. Durch die beiden Belageinrichtungen wird das 
Anheften des Papierblattchens an die Artikelgruppen verbessert, da 
nicht mehr ein Belagapparat samtliche Artikelgruppen mit einem 
Belagpapierblattchen versehen muss. 

Eine Vereinfachung im Aufbau erglbt sich dadurch, dass die Belag- 
einrichtungen an einem Fordermittel fur die erste und zweite Arti- 
15 kelgruppe angeordnet sind. 

Aufierdem sind vorteilhafterweise die Teilungsabstande der Auf- 
nahmen des Fordermittels aquidistant, so dass bspw. eine Forder- 
trommel mit einer vorbestlmmten Teilung elngesetzt wird. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung ist wenigstens ein Anlegeorgan 
fur wenigstens ein freies Ende eines Verbindungsblattohens an die 
Artikel der ersten und/oder zweiten Gruppe vorgesehen, so dass bei 
einer nachfolgenden Umrollung der Artikelgruppen die Verbin- 
dungsblattchen besser an den Artikelgruppen haften. Durch das 
teilweise Anfegen des Verbindungsblattohens wird der Startvorgang 
bei der Umrollung deutlich verbessert. 

Daruber hinaus ist vorteilhafterweise fur jede Artikelgruppe jeweils 
30 ein Anlegeorgan vorgesehen. 

In einer bevorzugten Weiterbildung sind die Teilungsabstande der 
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Zufuhrtrommel jeder Belageinrichtung fOr die Verbindungsblattchen 
doppelt so groli wie die Teilungsabstande des Fordermittels, da die 
Belageinrichtungen jeweils die bzw. eine Halfte der insgesamt ge- 
forderten Artlkeigruppen mit Verbindungsblattchen versehen. 

Weiterhin 1st vorteilhafterwelse die Lange der Verbindungsblattchen 
an jeder Belageinrichtung einstellbar, so dass bspw. nach einem 
Wechsel der Fdrdertrommel auf einen anderen Teilungsabstand 
leicht eine Anpassung der geschnittenen Verbindungsblattchen 
10 moglich ist. Eln Wechsel der Fdrdertrommel ist dann erforderlich, 

wenn Zigaretten mit einem anderen Durchmesser gefordert werden. 

Insbesondere ist das Fordermlttel als Muldentrommel oder Bandf6r- 
derer ausgebildet. 

15 

Bevorzugterweise ist die erfindungsgemalSe Maschine einbahnig 
ausgebildet, d.h., dass die queraxial hintereinander angeordneten 
und gefSrderten Artikelgruppen in einer Forderebene transportiert 
und mit einem Verbindungsblattchen versehen werden. 

20 

Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung des allgemei- 
nen Erfindungsgedankens anhand von Ausfuhrungsbeispielen unter 
Bezugnahme auf die beigefiigten schematischen Zeichnungen ex- 
emplarisch beschrieben, auf die lm iibrigen beziiglich der Offenba- 
26 rung aller im Text nlcht nflher erlauterten erfindungsgemaflen Eln- 

zelheiten ausdrucklich verwiesen wird. Es zeigen. 

Fig. 1 eine erfindungsgemade Trommelanordnung in einer 

schematischen Vorderansicht im Ausschnitt und 

30 

Fig. 2 eine alternative erfindungsgemaUe Trommelanordnung 
in einer schematischen Vorderansicht. 
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In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche oder gleichartige Ele- 
ments bzw. entsprechende Teile mit denselben Bezugsziffern be- 
zeichnet, so dass von einer entsprechenden erneuten Vorstellung 
abgesehen wlrd und ledfgllch Abwelchungen der In dlesen Figuren 
dargesteliten Ausfuhrungsbeispiele gegenuber dem ersten Ausfuh- 
rungsbeispiel erlautert werden. 

In Fig. 1 ist eino Vorderansicht einer erfindungsgemSden Trommel- 
anordnung schematisch dargestellt. Die erfindungsgemaiie Trom- 
melanordnung wird in sogenannten Filteransetzmasehinen einge- 
setzt, die dem Fachmann aus dem Stand der Technik bekannt sind. 
Die Filteransetzmaschine empfangt von einer Zlgarettenstrangma- 
schine Tabakstocke doppelter GebrauchslSnge, die auf ihrem For- 
derweg zu einer Zusammenstelltrommel 21 geschnitten und ge- 
spreizt werden. Gleichzeitig werden aus einem Filterstabmagazin 
Filterstabe entnommen und zu Fllterstucken geschnitten, so dass 
Ober elne Trommelanordnung doppeltlange FllterstQcke zwischen 
zwei langsaxial beabstandete. d.h. gespreizte Tabakstocke einge- 
fugt werden. Somit wird auf der Zusammenstelltrommel 21 erne Fol- 
ge von queraxial hintereinander angeordneten und zusammenge- 
stellten Zigarette-Mundstuck-Zigarette-Gruppen 50, 60 gebildet. 

Die zusammengestellten Artikelgruppen 50, 60 werden an eine For- 
2s dertrommel 22 iibergeben und zu einem ersten Belagapparat 10.1 

fur die erste Gruppe 50 transportiert. Beispieisweise ist in DE-C-39 
18 137 ausfuhriich ein Belagapparat beschrieben, der vollumfang- 
lich in den Inhalt dieser Anmeldung aufgenommen wird. 

30 Hierbei wird ein beleimter und geforderter Belagpapierstreifen 11.1 

auf einer Schneidtrommel 12.1 von den Messern einer Messer- 
trommel 13.1 in glelch lange Belagblattchen 40.1 zerschnitten. Die 
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geschnittenen Belagblattchen 40.1 werden an die Artikel einer ers- 
ten Gruppe 50 auf der Fordertrommel 22 iibergeben und angeheftet. 

AnschliefJend werden beide Artikelgruppen 50, 60 zu einem Falt- 
stern 23.1 in Forderrichtung weitertransportiert, der das in Forder- 
richtung vordere Ende des Belagblattchens 40.1 an die Artikelgrup- 
pe 50 anlegt. Nachfolgend werden die Artikel 50. 60 weitergefdrdert 
und einem Belagapparat 10.2 fur die zweite Artikelgruppe 60 zuge- 
fordert. 

Der zweite Belagapparat 10.2 verfugt iiber eine Messerwalze 13.2, 
die den Belagpaplerstreifen 11.2 im Zusammenwirken mit einer 
Saugwalze 12.2 schneldet. Die geschnlttenen Verbindungsblattchen 
40.2 werden an die Tabakartikel bzw. Zigarette-Mundstiick- 
Zlgarette-Gruppen 60 Qbergeben und angeheftet. Das vordere Ende 
des Verbindungsblattchens 40.2 wird danach mittels eines Falt- 
sterns 23.2 an den Artlkeln 60 auf der Fordertrommel 22 angelegt. 

Nachfolgend werden die Artikel der ersten und zwelten Gruppe 50, 
60 von der Fordertrommel 22 an elne Fordertrommel 26 iibergeben 
und zu einer Rollelnrlchtung 27 mit einem Rollklotz trans portiert, so 
dass die Verbindungsblattchen 40.1, 40.2 vollstSndig urn die Ziga- 
rette-MundstOck-Zlgarette-Gruppen 50, 60 herumgewickelt werden. 
Die fertig umwickelten Artikel 50, 60 werden anschllefiend an eine 
Fordertrommel und fur den welteren Bearbeltungsprozess an einer 
Filteransetzmaschine bereitgestellt. 

Erfindungsgemafc ist vorgesehen, dass die Tellungsabstande der 
Mulden auf der Fordertrommel 22 konstant, d.h. aquidlstant, sind. 
DarQber hlnaus slnd die Belagapparate 10.1, 10.2 derart modifiziert, 
dass die Belagpapierzufuhrtrommeln bzw. Saugwalzen 12.1, 12.2 
eine doppelt so gro&e Teilung aufweisen, wie die Fordertrommel 22. 
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Insgesamt wird an einer derartigen einbahnigen Filteransetzmaschi- 
ne mit einer zweibahnigen Belagzufuhr uber die Belagapparate 
10.1, 10.2 die Produktionsleistung einer Filteransetzmaschine er- 
hdht. wobei der bauliche Aufwand gering 1st, da nur an einem F6r- 
dermlttel zwei Belagapparate angeordnet werden. 

In Fig. 2 ist eine alternative Ausgestaltung der doppelbahnigen Be- 
lagpapierzufOhrung an die ersten und zweiten Artikelgruppen 50, 60 
dargestellt. Hierbei werden anstelle einer Fordertrommel 22 
(Fig. 1) die Artikelgruppen 50, 60 linear auf einem Bandforderer 32 
transportiert. Hierbei sind die Abstande der Artikelgruppen 50, 60, 
d.h. die Teilungsabstande, auf dem Bandfbrderer 32 konstant aus- 
gebildet. 



Empf ansszei t 7. Mai • 16:42 



FromlSeemann 4 Partner +49 40 30085010 07/05/2003 16:44 



10- 



Ra^ugszeichenliste 





10.1 


Belagapparat 




10.2 


Belagapparat 


5 


11.1 


Belagpapierstreifen 




11.2 


Belagpapierstreifen 




12.1 


Saugwalze 




12.2 


Saugwalze 




13.1 


Messerwalze 


1D 


13.2 


Messerwalze 




21 


Zusammenstelltrommel 






Fordertrommel 




23.1 


Faltstern 




23.2 


Faltstern 


15 


26 


Trommel 




27 


Rolleinrichtung 




32 


Bandforderer 




40.1 


Verbindungsblattchen 




40.2 


Verbindungsblattchen 


20 


50 


Tabakartikel (Zigarette-Mundstuck-Zigarette-Gruppe) 




60 


Tabakartikel (Zigarette-Mundstiick-Zigarette-Gruppe) 



EmPfansszei t 7. Mai ■ 16:42 



From:Seemann £ Partner 



+49 40 30085010 



-11 - 



07/05/2003 16:44 #157 P. 018/025 



Hauni Maschinenbau AG, Kurt-A.-K6rber-Chaussee 8 - 32, 
21033 Hamburg 

Filteransetzmaschine mit doppelter Belagpapierzufuhr 
Patentansprflche 

1. Verfahren zum Vereinigen von Rauchartikeikomponenten (50, 
40.1. 60. 40.2). wobel Artlkel elner ersten und zweiten Gruppe 
(50, 60) mit Zigarette-Mundstuck-Zigarette-Gruppen (50, 60) 
elner ersten Belageinrfchtung (10.1) zugeftihrt und die Artikel 
der ersten Gruppe (50) jeweiis mit einem Verbindungsblattchen 
(40.1) versehen werden, nachfolgend die Artikel der ersten und 
zweiten Gruppe (50, 60) elner zweiten Belageinrichtung (10.2) 
zugefuhrt werden und die Artikel der zweiten Gruppe (60) Je- 
weiis mit einem Verbindungsblattchen (40.2) versehen werden 
und dass die Artikel der ersten und zweiten Gruppe (50, 60) in 
einer Rolleinrichtung (27) von den Verbindungsblattchen (40.1, 
40.2) umwickelt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verbindungsblattchen (40.1, 40.2) wahrend der Forderung der 
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Artikelgruppen (50, 60) auf einem Fordermittel (22, 32) an die 
Artikel (50, 60) tibergeben werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Verbindungsblattchen (40.1, 40.2) nach der Ubergabe 
an die Artikel (50, 60) teilwelse angelegt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Artikel der ersten und zweiten Gruppe (50, 
60) vor der Dbergabe der Verbindungsblattchen (40.1) an die 
erste Gruppe (50) alternierend auf dem Fordermittel (22, 32) 
angeordnet werden. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass Verbindungsblattchen (40.1, 
40.2) an die Artikel der ersten und/oder zweiten Gruppe (50, 
60) mit einer konstanten Geschwindigkeit ubergeben werden. 

Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Artikel der ersten und zwei- 
ten Gruppe (50, 60) wenigstens zwischen der ersten Belagein- 
richtung (10.1) und der Rolleinrichtung (27) mit dem gleichen 
Teilungsabstand gefdrdert werden. 

7. MaschJne der tabakverarbeltenden Industrie, insbesondere Fil- 
teransetzmaschine, dadurch gekennzeichnet, dass fOr elne ers- 
te und zweite Gruppe von Zigarette-Mundstuck-Zigarette- 
Gruppen (50, 60) jeweils eine Belageinrichtung (10.1, 10.2), 
die in Fbrderrichtung der Artikelgruppen (50, 60) hintereinander 
angeordnet sind, und eine gemeinsame Rolleinrichtung (27) 
vorgesehen sind. 



20 
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8. Maschine nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Belageinrichtungen (10.1, 10.2) an einem Fordermittel (22, 32) 
fur die erste und zweite Artikelgruppen (50, 60) angeordnet 
sind. 

5 

9. Maschine nach Anspruch 7 Oder 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Teilungsabstande der Aufnahmen des Fordermittels 
(22, 32) equidistant sind. 

10 10. Maschine nach einem der Anspruch© 7 bis 9 t dadurch gekenn- 

zeichnet, dass wenigstens ein Anlegeorgan (23.1, 23.2) fur 
wenigstens ein freles Ende elnes VerblndungsbiSttchens 
(40.1.. 40.2) an die Artikei der ersten und/oder zweiten Gruppe 
(50, 60) vorgesehen ist. 

15 

11. Maschine nach einem oder mehreren der Anspruche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass fiir jede Artikelgruppe (50, 60) 
jeweils ein Anlegeorgan (23.1, 23.2) vorgesehen ist. 

20 12. Maschine nach einem oder mehreren der Anspruche 7 bis 11, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Teilungsabstande der Zu- 
fuhrtrommel (12.1, 12.2) jeder Belageinrichtung (10.1, 10.2) fur 
die Verbindungsblattchen (40.1, 40.2) doppelt so grofi wie die 
Teilungsabstande des Fordermittels (22, 32) sind. 

25 

13. Maschine nach einem oder mehreren der Anspruche 7 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Lange der Verbindungs- 
blattchen (40.1, 40.2) an jeder Belageinrichtung (10.1, 10.2) 
einstellbar ist. 

30 

14. Maschine nach einem oder mehreren der Anspruche 7 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Fordermittel (22, 32) als 
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Muldentrommel (22) oder Bandforderer (32) ausgebildet ist. 

15. Maschine nach einem oder mehreren der Anspruche 7 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Maschine einbahnig ist. 
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10 Hauni Maschinenbau AG. Kurt-A.-K6rt>er-Chaussee 8 - 32, 

21033 Hamburg 

Filteransetzmaschine mit doppelter Belagpapierzufuhr 

15 

Zusammenfassunq 

(in Verbindung mit Fig. 1) 

Die Erfindung betrifft eln Verfahren zum Vereinigen von Raucharti- 
20 kelkomponenten (50, 40.1, 60, 40.2) sowie eine Maschine der ta- 

bakverarbeitenden Industrie, insbesondere Filteransetzmaschine, 

Gemafl dem Verfahren werden Artikel einer ersten und zweiten 
Gruppe (50, 60) mit Zigarette-Mundstuck-Zigarette-Gruppen einer 

25 ersten Belageinrichtung (10,1) zugefuhrt und die Artikel der ersten 

Gruppe (50) jeweils mit einem Verbindungsblattchen (40.1) verse- 
hen werden, nachfolgend die Artikel der ersten und zweiten Gruppe 
(50, 60) einer zweiten Belageinrichtung (10.2) zugefuhrt werden und 
die Artikel der zweiten Gruppe (60) jeweils mit einem Verbindungs- 

30 blattchen (40.2) versehen werden und wobef die Artikel der ersten 

und zweiten Gruppe (50, 60) in einer Rollelnrichtung (27) von den 
Verbindungsblattchen (40.1, 40.2) umwlckelt werden. 
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Diese Zeichnung in 
Verbindung mit der 
Zusanunenfassung 
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